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@ Mehrwegeventilblock mit Kunststoffkorper 

@ Das Mehrwegegasventil ist gekennzeichnet durch ei- 
nen Kunststoffgrundkorper (1), eine Kunststoffmembran 
(7) und nichtmetallische Flachen im gasberuhrten Bereich 
des Mehrwegegasventils. JDas Mehrwegegasventil wird 
vorzugsweise fur aggressive Gase, insbesondere fur 
Reinstgasanwendungen, verwendet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffi ein Mehrwegegas ventil. ein 
Sicherheit.sve-nt.il und die Verwendung eines Kunststoff- 
grundkorpers bei einem Mehrwegegasvenul. * 5 
[0002] Herkommiiche Gasarmaturen werden beispiels- 
weise in "Gase-Handbuch", 3. Auflage, Messer Griesheim 
GmbH 1989, S. 47-52 beschrieben. 

[0003] Der Betrieb eines metallischen Gasventiles mit 
korrosiven Gasen wie Chlorwasserstoff, Bromwasserstoff, 10 
Chlor, Ammoniak, Wolframhexafluorid oder Gasgemische 
mit einer reaktiven Komponente ist bei Reinstgasan wendun- 
gen sehr problematisch, da eine Verunreinigung oder Konta- 
minauon mit Metallionen, die vom Ventilwerkstoff stam- 
men, im Gasanwendungsbereich in vielen Fallen unbedingt 15 
vermieden werden muB. Dies trifft insbesondere fur den 
Gaseinsatz bei der Herstellung von Halbleiterbauelementen 
zu. 

[0004] Fur Reinstgasanwendungen, wo eine metallische 
Kontaminauon des Gases unbedingt verhindert werden 20 
muB, sind keine geeigneten Mehrweg venule verftigbar. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein kor- 
rosionsbestandiges Mehrwege ventil fur Gase bereitzustel- 
len. 

[0006] Gelost wurde die Aufgabe durch ein Mehrwege- 25 
ventil mit den in Anspruch 1 beschriebenen Merkmalen. 
[0007] Das Mehrwegeventil weist einen Grundkorper 
(Gehausekorpen Ventilblock) aus Kunststoff auf, im folgen- 
den Kunststoffgrundkorper genannt. Als Kunststoff werden 
beispielsweise Polyolefin, Ruorpolymer, Polyacetal, Poly- 30 
ester oder Polyamid, z. B. Polypropylen (PP), Polyetheret- 
herketon (PEEK), Polyvinylidenfluorid (PVDF), Polytetra- 
fluorethylen (PTFE). Als Kunststoff werkstoff werden dier- 
moplastische Kunststoffe wie technische Kunststoffe oder 
chemikalienresistente Kunststoffe, insbesondere Hochlei- 35 
stungskunststoffe, bevorzugt eingesetzt. Der Kunststoff- 
grundkorper besteht vorzugsweise aus einem Teil, kann aber 
auch aus mehreren, auch aus unterschiedlichem Material be- 
stehenden Teilen zusammengesetzt werden. 
[0008] Der Kunststoffgrundkorper enthalt einen einge- 40 
henden Gaskanal, von dem zwei, drei oder mehrere Gaska- 
nale ausgehen, die jeweils zu einem Ventilelement fuhren. 
Jedes Ventilelement weist einen Gaseingang und einen Gas- 
ausgang (ausgehender Gaskanal oder GasauslaBkanal). Der 
Grundkorper jedes Ventilelementes ist Bestandteil des 45 
Kunststoffgrundkorpers (des Ventilblocks). 
[0009] Das Ventilelement weist ein Unterteil (Grundkor- 
per) und ein Obeneil mit Bedien- oder Betatigungselement. 
Das Ventilelement ist vom Typ eines Membran ven tils. Der 
Ventilraum des Ventilelementes wird im allgemeinen im un- 50 
teren Bereich von dem Kunststoffgrundkorper und im obe- 
ren Bereich von der VenUlmembran begrenzt. Der Ventil- 
raum hat in der Regel einen kreisrunden Querschnitt, in des- 
sen Mitte ein Gaskanal (Gaseingangskanal oder GasauslaB- 
kanal) mundet und urn die Mundungsoffnung dieses Gaska- 55 
nales der Vendlsitz angeordnet ist. Der Grundkorper des 
Ventilelementes weist im Unterschied zu ublichen metalli- 
schen Ventilgrundkorpern vorteilhaft einen Ventilsitz mit 
besonderer Gestalt (besonderer Geometric-) auf. 
[0010] Der Ventilsitz weist in der Regel eine ringfdrraige 60 
Dichtflache oder SchlieBflache auf. Die SchlieBflache ist 
vorzugsweise flach ausgefuhrt. SchlieBflache liegt vorteil- 
haft. in einer Ebene, die senkrecht, nahezu senkrecht oder im 
Bereich von 60 bis 120° zur Venulverstellachse verlauft. Be- 
vorzugt. wird cine scnkrcchtc oder nahezu scnkrcchtc Aus- 65 
richtung der SchlieBflache. In diesem Fall ist die Gesamt- 
schlieBflache ein flacher Ring. Bei einer leicht geneigien 
SchlieBflache (z. B. Bereich von 60 bis 120° zur Ventil ver- 



stellachse) liegt die ringformige SchlieBflache auf dem 
Mantel eines mehr oder weniger stumpfen Kegels. Die 
Breite der SchlieBflache in einem Ringteil liegt im allgemei- 
nen im Bereich von 0 ? 5 bis lOimii, vorzugsweise -2 bis 
6 mm, insbesondere 2 bis 3 mm. Auf die GesamtschlieBfla- 
che wird zum VerschlieBen des Venules die Membran ge- 
drucku wodurch ein Gaskanal verschlossen wird. 
[0011] Die Ventilmembran ist in der Regel scheibenfbr- 
mig. In mechanisch unverfonntem Zustand ist die Membran 
vorzugsweise auf der schlieGenden Seite im wesentlichen 
flach, insbesondere im Bereich, der zur Abdeckung des Ven- 
tilsitzes dient. Die Ventilmembran besteht teilweise oder 
vollstandig aus einem Kunstsioff ? der in der Regel elastisch 
ist. Der Kunststoff ist vorzugsweise ein Elastomer wie 
Gummi oder synthetischer Kautschuk. Synthetische Kau- 
tschuke sind beispielsweise ACM, ANM, CM, CFM, CSM, 
EPDM, EPM. EVA, FPM, IM, CO, ECO, P0, ABR, BR CR 
HR, IR, NBR, NCR, NR, PBR, SBR, SCR. SIR, T, FSi, PSi, 
PVSi, Si, VSi, AFMU, AU und EU. Die Bedeutung der Ab- 
kurzungen fur synthetische Kautschuke sind in "Hans Do- 
mining, "Die Kunststoffe und ihre Eigenschaften", VDI- 
Verlag, Dusseldorf, 1976", S. 5 und 6, erlautert, worauf hier- 
mit bezug genommen wird. Besonders bevorzugt als Kunst- 
stoff sind Fluorelastomere und chlorhaltige Elastomere, 
[0012] Die Membran weist vorzugsweise einen Stiitzkor- 
per, insbesondere ein Einlegeteil, auf. Der Stutzkorper be- 
steht aus Kunststoff, Keramik oder Me tall, vorzugsweise 
aus Metall (z. B. StahL Aluminium oder Messing). Der 
Stutzkorper weist vorteilhaft ein Membranstutzteil und ein 
Verbindungsteil auf. Das Stutzteil des Stutzkorpers ist in der 
Regel platten- oder scheibenfonnig. Vorteilhaft wird das 
Stutzteil teilweise oder vollstandig bei der Herstellung der 
Membran in der Membran verankeru z. B. durch Einvulka- 
nisieren. 

[0013] Fur Hochdruckanwendungen wird ein festeres 
oder steiferes Membranmaterial bevorzugu z. B. Hart- 
gununi. Die Kunststoff membran ist fiir Hochdruck dicker 
ausgelegt und weist in diesem Fall eine Dicke im Bereich 
von z. B. 1 bis 3 mm auf. 

[0014] Die Membran weisr vorteilhaft einen Dichtrand 
auf, der als Die hte lenient zwischen Membran und Kunst- 
stoffgrundkorper dient. Vorzugsweise ist der Dichtrand auf 
dem Rand der zum Ventilraum gerichteten Seite der Mem- 
bran angeordnet. Der Dichtrand ist vorteilhaft wulstformig 
oder gerundet (z. B. halbrund). Zur Aufnahme des Dichtran- 
des der Membran weist die der Membran gegenuberlie- 
gende Seite des Kunststoffgrundkorpers vorteilhaft eine um- 
laufende Veniefung (z. B. Nut oder Rille) im Bereich des 
Ventilraumrandes auf. 

[0015] Der Membran stutzkorper ist beispielsweise uber 
das Verbindungsteil mit dem Druckkorper verbunden. Der 
Membranstutzkorper kann auch Teil des Druckkorpers sein, 
wobei sich das Verbindungsteil erubrigt. Zur Verbindung 
der Membran mit dem Druckkorper wird beispielsweise der 
Druckkorper im Bereich der Unterseite modifiziert. Z. B. 
wird der Druckkorper mit einer zentralen zylindrischen Off- 
nung (z. B. Bohrung) versehen, die zur Aufnahme des Ver- 
bindungsteiles (z. B. ein zylindrischer Stift) des Membran- 
stiitzkorpers dient. Verbindungsteil und die untere Offnung 
des Druckkorpers konnen mit einem Schraubgewinde verse- 
hen werden, so daB das Verbindungsteil in den Druckkorper 
geschraubt werden kann. Die Verschraubung wird vorteil- 
haft durch ein Klebinittel fixiert. 

[0016] Die Ventilspindel des Ventilelementes ist vorzugs- 
weise zwei- oder mchrtcilig. Die Ventilspindel weist bei- 
spielsweise ein Ventilspindeloberteil und einen getrennten 
Druckkorper auf, wie in der DE39 35 171 Al beschrieben 
und worauf hiennit bezug genommen wird. Ventilspindel- 
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oberteil und Druckkorper sind vorzugsweise aus Met all. 
[0017] Vorteilhafl wird das Oberteil eines gebrauchlichen 
Membran ventils, z. B. das Oberteil des in der 
DR 39 35 171 Al beschriehenen Meuibram'entils mil eineni 
modifizierien Druckkorper. mil der Kunsistoffmeinbran und 
den i Grundkorper der Veniilelemenle des Mehrwegeveniiles 
kombiniert. Auf diese Weise konnen auBerhalb des gasbe- 
, ruhrten Bereiches des Mehrwegeveniiles metaliische Bau- 
Leile, insbesondere konveniionelle Bauteile, eingesetzt wer- 
den, die in der Regel gunsiigere mechanische Eigenschafi.cn 
(z. B. eine hohere Slabilitat.) als Kunststoffteile aufweisen. 
Ini gasberuhrten Bereich des Mehrwegeveniiles komnil das 
Gas nur mil nichtmeiallischen Teilen oder Oberflachen in 
Beruhrung. 

[0018] Stan mil einem handbedienbaren Ventiloberteil 
wird das Unterteil der Veniilelemenle vorteilhafl mil einem 
Pneumatikkopf oder Pneumatik- Venliloberteil kombiniert. 
Das Pncumalikvcnl.il mil Kunststoffgrundkorper und Kunst- 
stoffmembran kann analog zu den Pneumatikventilen der 
Baureihe MV1 von- Messer Griesheim aufgebaut werden 
(siehe Kalalog "Gase mil hoher Reinheit 2000", Messer 
Griesheim GmbH, S. 170; oder im Internet: 
h tip: / / ww w. spezi alg ase .de) . 

[0019] Die Anschlusse fur Gaseingang und Gasausgang 
am Kunststoffgrundkorper des Mehrwegeveniiles sind bei- 
spielsw_eise herkommliche Schlauch- oder Leiiungsan- 
schiuBelemente (z. B. Klemmringverschraubungen), die 
auch aus Kunststoff erhaltiich sind.' Die AnschluBelemente 
konnen direkt in den Kunststoffgrundkorper eingelassen 
werden, so daB Ubergangsstucke fur den AnschluB des Ven- 
tiles nichi bendtigt werden. 

[0020] Das Mehrwegeventil mil Kunststoffgrundkorper 
is! bei entsprec bender Auslegung im Hochdruckbereich 
(z. B. Gasdruck groBer als 50 bar, z. B. 300 bar) einsetzbar. 
Das Mehrwegeventil mil Kunststoffgrundkorper erlaubt 
eine kompakte Bauweise und ist preiswert herstellbar. 
[0021] Prinzipiell kann das Ventilelement mil umgekehr- 
ter Richtung des Gasflusses eingesetzt. werden. Es lassen 
sich so Mehrwege ventile mil mehreren Gaseingangen und 
einem Gasausgang aufbauen, z. B. ein Zweiwegeventil mil 
zwei Gaseingangen und einem Gasausgang oder ein Drei- 
wegeventil mil drei Gaseingangen und einem Gasausgang. 
[0022] Der Aufbau eines Ventilsysiems mit einem Kunst- 
stoffgrundkorper erlaubt einen modularen Aufbau. Ein 
Kunststoffgrundkorper nut einem. zwei, drei oder mehreren 
Unterteilen (Kopfen), insbesondere Ventilunterteilen, kann 
auf ei nf ache Weise mil verschiedensten Funktionselementen 
(Oberteilen) wie Ven tile lemen ten mit. Handbetatigung, 
. Pneumatik- Ventilelementen, einem Sicherheits ventilele- 
ment, einem Druckreglere lenient oder anderen Element en 
durch Kombination mit entsprechenden Oberteilen platz- 
sparend und totraumminimiert aufgebaut werden. 
[0023] Die Erfindung wird anhand der Zeichnung erlau- 
tert. 

[0024] Fig. 1 zeigt ein Sche ma eines Ven tile lemen tes im 
Querschnitt. 

[0025] Fig. 2 zeigt ein Schema eines Zweiwegeventils im 
Querschnitt. 

[0026] Fig. 3 zeigt ein Schema eines Drei wege vent ils im 
Querschnitt. 

[0027] Fig. 4 zeigt einen seitlichen Schnitt durch ein Ven- 
tilelement. 

[0028] Fig. 5 zeigt ein Schema eines Sicherheitsventilele- 
ment.es im Querschnitt. 

[0029] Fig. 6 zeigt cin Schema cincs Drei wege ven tils mil 
Venlilelementen und Sicherheitsventilelement. 
[0030] Fig. 7 zeigt ein Schema eines Drei wege ven tils mil 
Ventilelementen und Sicherheitsventilelement in der Dr auf- 
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sic hi. 

|0031] Das in Fig. 1 gezeigte Beispiel eines Venlilelemen- 
tes weist einen Grundkorper auf. der Teil des Kunststoff- 
grundkorpers 1 des Mehrwegeveniils ist. Der- Grundkorper 
5 enthalt einen eingehenden Gaskanal 2 und den ausgehenden 
Gaskanal 3 (AuslaBkanal). Der eingehende Gaskanal 2 ist 
eine Abzweigung des eingehenden Gaskanals des Mehrwe- 
geveniils. Der Kunsistoffkorper ist z. B. aus PP, PEEK, 
PVDF oder PTFE. Die Auswahl des Kunstsioffes hangt ab 
10 von der gewunschten chemischen Resistenz und dem vorge- 
sehenen Gasdruck. Im oberen Bereich des Grundkorpers 1 
ist der Ventilsitz 6 angeordnet, der ein ringformiges oder 
scheibenforniiges Plateau aufweist, vorzugsweise mit fla- 
cher SchlieBflache in einer Ebene senkrechl zur Ventilachse 
15 A- A. Zwischen Ventilsitz 6 und Ventilmembran 7 befindet 
sich der sogenannte VentiLraum. Die Kunststoffmembran 7 
ist vorzugsweise scheibenformig und enthalt einen Dicht- 
rand, der von der Vcrticfung 5 (Dichtrillc oder Nut) aufge- 
nommen wird. Die Membran 7 wird an deren Rand zwi- 
20 schen Kunststoffkorper 1 im Bereich der Vertiefung 5 und 
Kopfschraube 12 eingespannt. Vorteilhafl wird die Mem- 
bran 7 uber eine definierte Toleranz (Hohe) des Stegs im 
Ventilkorper.l und der Hohe (Dicke) der Membran 7 defi- 
niert vorgepreBt, ohne daB dabei der Werkstoff der- Meni- 
25 bran ubermaBig beanspruchl oder zum FlieBen gebrachl 
wird. Auf diese Weise wird eine dauerelastische Abdichtung 
der Membran erreicht mil bestandiger Ruckstellkraft. Die 
Membran besteht vorzugsweise aus einem syntheti schen 
Kautschuk wie EPDM oder einem Fluorelastomer. Die 
30 Membran 7 umgibt den unteren Teil (Stutzteil) des Mem- 
branstutzkorpers 8. Das vorzugsweise scheibenformige 
Stutzteil wird bei der Herstellung der Membran in das Mem- 
branmaterial integriert, z. B. einvulkanisiert. Das obere Teil 
des Membran stiitzkorpers 8 dient als Verbindungsteil zur 
35 Befestigung der Membran an dem Druckkorper 10. Der 
Druckkorper 10 weist an der Unterseite beispielsweise eine 
Gewindeoffung auf, in die das Verbindungsteil einge- 
schraubt wird. Die Verschraubung zwischen Membranstutz- 
korpers 8 und Druckkorper 10 wird vorteilhafl nut einem 
40 Klebmittel (z. B. Sekundenkleber) fixiert. Der Druckkorper 

10 ist kraftschlussig, aber drehbai' mit der Ventiloberspindel 

11 verbunden. Druckkorper 10, Ventiloberspindel 11 und 
Kopfschraube 12 bilden das Venliloberteil und sind vor- 
zugsweise aus Met all. Als Ventiloberteil konnen Telle kon- 

45 ventioneller Membranventile eingesetzt werden. Das Ventil- 
oberteil ist beispielsweise aufgebaut wie in der 
DE 39 35 171 A 1 beschrieben und worauf hiermit bezug ge- 
nommen wird. Die Kopfschraube 12 wird auf das Gewinde 
4 des Grundkorpers 1 eingeschraubt. Der gasberuhrte Raum 
50 (Gaskanale 2 und 3 und der Ventilraum) enthalt. in dem Ven- 
tilelement keine metallischen Oberflachen. Das Gas kommt 
nur mit Kunststoffoberflachen in Beruhrung. Eine Kon lami- 
nation des Gases mil Metallionen wird dadurch verhindert. 
[0032] Prinzipiell kann das Ventilelement mil umgekehr- 
55 ter Richtung des Gasflusses, die im Beispiel von Fig. 1 ge- 
zeigt wird, eingesetzt werden. 

[0033] Das Zweiwegeventil von Fig. 2 weist einen Kunst- 
stoffgrundkorper 1 mil zwei Ventilelementen 13 und 14 auf. 
Der eingehende Gaskanal 2 kommt von einem Gaseingang 
60 am Kunststoffgrundkorper 1 und stent senkrechl uber der 
Papierebene, dort verzweigt er sich in zwei Gaskanale. wo- 
von jeweils ein Gaskanal zu einem Ventilelement fuhrt. Der 
ausgehende Gaskanal 3 der Ventilelentenie 13, 14 fuhrt zu 
- einem Gaskanal, der senkrecht unier der Papierebene ver- 
65 lauft. und an cincm Gasausgang am Kunststoffgrundkorper 1 
endet . Der ausgehende Gaskanal 3 wird in der Fig. 2 zur ein- 
facheren Darstellung seitlich von dem eingehenden Gaska- 
nal 2 dargestellt. Der ausgehende Gaskanal 3 liegt vorzugs- 
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weise hinier dem Gaskanal 2. wie in Fig. 4 zu erkennen ist. 
Die Achse A-A siellt die Ven til vers tell achse eines Ventilele- 
mente s dar. 

[0034] Das Drei wege vent il von Fig. 3 is! analog zum 
Zweiwegeventil von Fig. 2 aufgebaut. Das Dreiwegeventil 5 
weisi die Venulelemente 13, 14, 15 auf. Der ausgehende 
Gaskanal 3 jedes Ventilelemerites liegt hinier deni eingehen- 
den Gaskanal und gent dann senkrecht unterhalb der Papier- 
ebene ab. Dies ist durch die gestrichelten Kreise dargestelli.. 
[0035] Fig. 4 zeigt einen Schnitt senkrecht zur Papier- 10 
ebene durch die Achse A-A in Fig. 2 (Gaskanal 3 abwei- 
chend dargestelli) oder Fig. 3. Die Gasanschlusse 16 und 17 
sind in den Kunststoffkorper 1 eingelassen. Die Gasan- 
schlusse 16 und 17 sind beispielsweise Klemmringver- 
schraubungen aus Kunststoff. 15 
[0036] Das SicherheiLsventilelement 20 (Uberstromventil 
oder Abblaseveniil) in Fig. 5 isi eine Sicherheiiseinrichtung, 
die ans telle cincs Vcntilclcmcntcs (z..B. 13, 14 oder 15) an 
dem Kunststoffgrundkorper 1 eines Mehrwegeventils ange- 
ordnet wird. Bei dem gezeigten Uberstromveniil oflhet bei 20 
Erreichen eines definierten, uber die Steilfeder 18 einstellba- 
ren Abblasedruck die Membran. Mit dem Einsteli-Handrad 
19 wird die Druckkraft der Steilfeder 18 eingestellt. Das 
Oberteil mit der Kopfschraube 12 wird auf das im Kunst- 
stoffgrundkorper 1 angeordnele Unterteil montieri.. Als 25 
Oberteil werden vorteilhaft herkommliche Teile (in der Re- 
gel im wesentlichen aus Metall) eingesetzt. 
[0037] Fig. 6 zeigt schematisch den Aufbau eines Mehr- 
wege ventile s (1/3) mit Kunststoffgrundkorper 1, zwei Ven- 
tilelementen 13 und 14 und einem Abblaseventil 20. Das ge- 30 
zeigte Mehrwegeventil ist ein Beispiel fur eine Kombination 
von Ventilelenienten und anderen Funktionselementen wie 
einem Sicherbeitsventilelement (Konzept der Modulbau- 
weise). Der eingehende Gaskanal 2 spaltet sich auf in die zu 
den Ventilelementen 13 und 14 und dem Abblaseventil 20 35 
fuhrenden Gaskanale. Von diesen Funktionselementen fuh- 
ren die ausgehenden Gaskanale 3 zu den' jeweiligen Gasaus- 
gangen. Dieses Mehrwegeventil wird in Fig. 7 in derDrauf- 
sicht gezeigt. Am Gaseingang ist der AnschluB 16 (fur Gas- 
leitung oder Gasschlauch) und an den Gasausgangen sind 40 
die Anschliisse 17, 17' und 17" angeordnet. Das Mehrwege- 
ventil mit dem KunststofYblock 1 und dem integrierten Ab- 
blaseventil 20 gestattet einen sehr platzsparenden und to- 
traumminimierten Aufbau. Es ist insbesondere durch die 
Verwendbarkeit von Oberteilen konventioneller Ventile sehr 45 
kostengunstig herstellbar und weist im gasberiihrten Raunt 
keine metaUischen Oberflachen auf. 

Bezugszeichen 

50 

1 Kunststoffgrundkorper 

2 eingehender Gaskanal 

3 ausgehender Gaskanal 

4 Gewinde am Kunststoffgrundkorper 

5 umlaufende Veruefung zur Aufnahme des Dichtrandes der 55 
Membran 

6 Ventilsitz 

7 Kunststoffmembran 

8 Membranstutzkorper 

9 Dichtelement 60 

10 Druckkorper 

11 Ventilspindeloberteil 

12 Kopfverschraubung 
13, 14, 15 Ventilelement 

16 GasanschluB (Eingang) 65 
17, 17', 17" GasanschluB (Ausgang) 

18 Steilfeder 

19 Einstell-Handrad 
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20 Sicherheitsveniilelemeni (Uberstromveniil oder Abbla- 
seventil) 

Patent anspruche 

1. Mehrwegegasventil., gekennzeichnet dure!) einen 
Kunststoffgrundkorper (1), eine Kunststoffmembran 
(7) und nichtmeiallische Flachen im gasberuhrten Be- 
reich des Mehrwegegasventils. 

2. Mehrwegegasventil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet^ daG das Mehrwegegasventil ein, zwei, 
drei oder mehrere Ventilelemente (13. 14, 15) aufweist. 

3. Mehrwegegasventil nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Mehrwegegasventil ein 
Sicherheits ventile lenient (20) aufweist. 

4. Mehrwegegasventil nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daJ3 das Ventilelement (13, 14, 
15) und das Sicherheits ventilelement (20) einen im we- 
sentlichen flachen Ventilsitz (6) aufweisen. 

5. Mehrwegegasventil nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, da6 der Kunststoff- 
grundkorper (1) eine umlaufende Vertiefung (5) zur 
Aufnahme eines Membran-Dichtelementes aufweist. 

6. Mehrwegegasventil nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet^ daB das Mehrwegegas- 
ventil Ventilelemente (13, 14, 15) und Sicherheits ven- 
tilelemente (20) eine Kunststoffmembran (7) enthalten, 
die einen Membranstutzkorper (8) aufweist. 

7. Mehrwegegasventil nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Mehrwegegas- 
ventil Ventilelemente (13, 14, 15) eine Kunststoffmem- 
bran (7) mit einem Membranstutzkorper (8) enthalten, 
dessen Verbindungsteil mit dem Druckstuck (10) der 
Ventilspindel verbunden ist. 

8. Mehrwegegasventil nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Mehrwegegas- 
ventil ein oder mehrere Ventilelemente (13, 14, 15) und 
gegeben en falls ein Sicherheitsventilelement (20) ent- 
halu die ein gebrauchliches oder handclsubliches Ven- 
til-Obeneil mit metallischen Teilen aufweisen. 

9. Mehi^vegegasventil nach einem der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Mehrwegegas- 
ventil ein oder mehrere Ventilelemente (13, 14, 15) ent- 
halt, die ein Pneurnatik-Oberteil aufweisen. 

10. Verwendung eines Kunstsloffgrundkorpers (1) bei 
einem Mehrwegegasventil. 

11. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kunststoffgrundkorper (1) in Kombi- 
nation mit einer Kunststoffmeiiibran (7) eingesetzt 
wird. 

12. Verwendung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichneU daB der Kunststoffgrundkorper (1) in 
Kombination mit einem gebrauchlichen Ventiloberteil 
eingesetzt wird. 

13. Ventilsystem mit einem KunststorTgrundkorper 
(1), wobei der KunststofTgrundkorper (1) ein, zwei, 
drei oder mehrere Kopfe aufweist, die mit einem ent- 
sprechenden Oberteil zu verschiedensten Funktionsele- 
menten (13, 14, 15, 20) kombiniert sind. 
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